(§) • * Int. CI. 2 : 

® BUNDESREPUBLIK D E UTS CH LAND 



DEUTSCHES 




PATENTAMT 



B29C 17/03 



< 

CM 

s 

CO 
CM 



<g> 



Offenlegungsschrift 26 00 582 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Offenlegungstag: 



P 26 00 582.3 
9. 1.76 
14. 7.77 



Unionsprioritat: 



Bezeichnung: 



Verfahren und Vorrichtung zur Erwarmung thermoplastischer F li 



Anmelder: 



Erfinder: 



Paul Kief el GmbH, 8228 Freifassing 



Bratsch, Kurt, Ing., Salzburg (Osterreich) 



< 

CM 
00 
U9 

s 

s 

t- 

Q • B. 77 709 B28/483 4/70 



1NSDOCID; <DE 2600582A1_L> 



2600582 



PATENTANSPRUCHE 



1) \ Verfahren und Vorrichtung zur Beheizung einer 
N — *^ Folienbahn (5) aus thermoplastischem Material, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die Polie nach An- 
ordnung A in der ersten He iz zone (I) mit Hilfe 
von Heizplatten (6), bzw. darauf befestigten, 
dem Formteil angepa&ten Zwischenplatten (7) 
mittels Kontaktwarme auf eine Temperatur erwarmt 
wird, die unterhalb der Formungstemperatur liegt 
und dann in einer zweiten Heizstation (II), ((die 
beispielsweise mit Inf rarotstrahlern (8) ausge- 
riistet ist)), weiter erhitzt wird, bis die 
partiell vorgewarmten Teile der Folienbahn die 
Formungstemperatur erreicht haben. 

2) Verfahren nach Anspruch 1), dadurch gekennzeichnet, 
daB die Folienbahn (5) aus thermoplastischem 
Material nach Anordnung B beidseitig durch Infrarot- 
Strahler (8) bis zur Erreichung der gewunschten 
Formungstemperatur erwarmt wird, Jedoch der Bereich 
der Folienbahn, welcher keinen Formungsvorgang 
unterzogen wird, durch die Anordnung von Blenden (9) 
aus temperaturbestandigem Material unterhalb der 
Formungstemperatur gehalten wird. 

3) Verfahren nach Anspruch 2), dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Blenden (9) durch ein fliissiges oder gas- 
farmiges Medium, beispielsweise 5l Oder Wasser, 
temperiert sind. 
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PATENTBESCHRE IBUNG 



Verfahren und Vorrichtung zur Erwarmung thermoplastischer 
Folie 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erwarmung thermo- 
plastischer sowie thermoelastischer Folie in Thermoform- 
automaten, welche von der Materialrolle arbeiten, sowie 
die Vorrichtung zur Realisierung der erf indungsgemafien 
Anordnung. 

Die Verarbeitung von thermoplastischer Folie im automa- 
tischen Arbeitsablauf kann wie folgt beschrieben werden. 
Die Folie wird in Form einer Rolle auf einem Lager bock 
vor der Maschine aufgelegt, mit Hilfe eines Transport- 
systems in eine stationer aufgebaute Heizstation geftihrt, 
nach dem Erwarmen einer Formstation zugeftthrt, in 
welcher die Formung der Folie zu Formteilen erfolgt. An- 
schlie&end erfolgt im taktweisen Betrieb der Weitertrans- 
port in eine Stanzstation und abschlieBend in eine 
Stapel stat ion. Fallweise werden die Teile mittels Form- 
Stanzwerkzeugen auch ausgetrennt. 

Es ist ublich, daB die Folienbahn noch vor dem Einfuhren 
in den Bereich der Heizstation von dem Transport system er- 
fafit wird. Zur Verftigung stehen Nadelketten, welche die 
Folie beidseits am Rand mit Nadeln perforiert und so 
zwangslaufig die Mitnahme herbeif iihren. Fiir Folienarten, 
die entweder zu dick sind Oder bei denen wahrend der Er- 
warmung Span nun gen frei werden, kommt ein aufwendigeres 
System, und zwar die Klemmung der beiden Spannrander mit 
Hilfe federbelast ter Spannkluppen Oder Leisten zur An- 
wendung. 
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Die Folienbahn lauft in das geoffnete Maul der Spannkluppe 
ein, welche sich durch Federbelastung nach der Umlenkung 
schlieBt und das Material solcher Art festhalt. Frei 
werdende Spannungen verm5gen nicht das Material aus der 
Kluppe zu reissen; entstehender Foliendurchhang wird, dem 
Stand der Technik entsprechend, durch Schr&gstellen der 
Transportschienen ausgeglichen. Es hat sich jedoch in der 
Praxis gezeigt, dafi diese MaBnehmen, namentlich bei der 
Verarbeitung von Polyolef inf olien, insbesondere Polypropylen, 
nicht ausreichen. Der Durchhang bei normaler Verarbeitung 
kann derart groB werden, dafl die Folienbahn entweder ungleich 
beheizt wird, Oder aber durch die vergroBerte Materialober- 
flache wahrend der Formung Faltungen ergibt, die nicht Oder 
nur mit groBem technischen Aufwand beseitigt werden konnen. 
Ein weiterer Nachteil der beschriebenen Anordnung ist, daB 
die Folienbahn im Bereich der ganzen Formfiache, also auch 
im Abfallgitter die nahezu gleiche Formtemperatur hat. Dies 
fUhrt dazu, daB das Abf allgitter, welches ja in der Original- 
dicke erhalten bleibt und dessen Abktihlung den groBten Zeit- 
aufwand ertordert, die Arbeitsgeschwindigkeit bestimmt. 

Das Verfahren zur Beheizung thermoplastischer Folie ist nun 
derart aufgebaut, daB die Beheizung in zwei Schritten er- 
folgt Oder aber die Folienbahn wahrend des Heizvorganges 
eine partielle Abschirmung erfahrt. Die Erfindung ist im 
Nachfolgenden anhand einer vereinf achten Schemazeichnung 
beschrieben. 

Fig, 1 zeigt die L&ngsdarstellung eines 

Formautomaten zur Durchf lihrung des 
Verfahrens mit unterschiedlicher 
Beheizung in zwei Heizzonen, 
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Fig, 2 zeigt die Langsdarste Hung eines 
Thermof ormautomaten zur Durch- 
fuhrung des Verfahrens nach dem 
System partieller Abdeckung, 

Pig, 3 zeigt die Anordnung der partiellen 
Abdeckung in der Draufsicht 

Der Pormautomat zur Durchf uhrung des Verfahrens besteht 
vorerst in serienmafliger Anordnung aus Rollenlagerung 1, 
Transport vorrichtung 2, eine Heizstation 3 und einer Form- 
station 4, 

Wie bisher tiblich, wird die Folienbahn 5 durch die Trans- 
porteinrichtung 2 taktweise in der Lange des jeweils be- 
notigten Vorschubschrittes abgezogen. Es ist das Wesen 
der Erfindung, r dafi die Erwarmung der Folien in zwei 
Schritten erfolgt. 

In der Zone A wird die Folienbahn mit Hilfe von Kontakt- 
heizplatten 6 und darauf angeordneten, dem Formteil ent- 
sprechenden Zwischenstucken 7 erwarmt. Das heifit, die 
Folie wird in dieser Zone nur an den Stellen, die nach- 
traglich der Verformung unterworfen werden, erwSrmt und 
zwar bis zu einer Temperatur, die unterhalb des Formungs- 
bereiches liegt. Die Heizzone A kann nun einen oder 
mehreren Vorschubtakten entsprechen. Als nachstes wird 
die partiell erwarmte Folienbahn einem Strahlungs-Heiz- 
korper 8 zugefuhrt, der ebenfalls in der Kegel einem oder 
mehreren Arbeitstakten entsprechen kann. Die Folie wird 
hier weiter aufgeheizt und zwar so, daB die partiell': 
bereits vorgewarmten Bereiche der Folienbahn, die ge— 
wtinschte Formungstemperatur erhalten. Das restliche 
Material nimmt eb nfalls Strahlungswarme auf, wird da- 
durch elastisch und schmiegsam, bleibt Jedoch unter dem 
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Erweichungspunkt , so dafi ein Freiwerden von Spannungen 
Oder ein Durchhangen der Folienbahn vermieden wird. Die 
Folienbahn kann somit im nachsten Arbeitstakt einwand- 
frei in die Transportstation transportiert werden. Der 
Abkiih Ivor gang, welcher sich in der Formstation an den 
Forraungsprozefi anschliefit, kann durch die geringeren 
Temperaturen des dicken Stanzgitters und der geringeren 
Warmemenge, die abgeftihrt werden mufi, kxirzer gehalten 
werden. 

In Fig. 2 ist aus der Schexnazeichnung ersichtlich, dafi 
der bereits beschriebene Effekt auf eine billigere, 
wenn auch nicht so exakte steuerbare Methode, erreicht 
werden kann. Die Heizzone 3 ist mit serienmaBigen 
StrahlungsheizkSrpern bestuckt. Hier bezieht sich der 
Umfang der Erfindung darauf , dafi zwischen die beiden 
Heizkorper und die Folienbahn Blenden 9 eingeschoben 
werden, Diese sind derart ausgebildet, dafi die darin ent- 
haltenen Durchbrtiche dem Bereich der zu verformenden 
Folienbahn entsprechen. Die Art und Form der Ausnehmungen 
wird jeweils empirisch bestimmt. Die Blenden bestehen aus 
temperaturbestandigem Material, beispielsweise Aluminium 
und konnen bei Bedarf mit einem Medium, beispielsweise 
Wasser oder <3l temper iert werden* Dadurch, dafi ein be- 
stimmter Anteil der Strahlung an die Blende weiterge- 
geben und von dieser in einem bestimmten Mafi an die 
Folienbahn abgestrahlt wird, ist der Folienzuschnitt, der 
nach Abschlufi der Beheizung in die Formstation eintrans— 
portiert wird, so beheizt, dafi der Bereich, welcher der 
vollen Strahlung unterworfen war, die Formtemperatur auf- 
weist, wahrend die abgedeckten Teile unterhalb des Er- 
weichungspunkt es liegen. 
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Dadurch wird auch hier der Durchhang der Folienbahn ver- 
mieden und die erf orderliche WSrmeabfuhr beim Ktihlvorgang 
vermindert. Wahrend der erf indungsgemafien Anordnung nach 
Fig. 1 nach dem Gesichtspunkt des Energieverbrauehes 
optimal aufgebaut ist und ganz klare und exakte Uber- 
gangszonen zwischen den unterschiedlich erwarmten Folien- 
bereichen zulaSt, ist das Verfahren nach Fig. 2 mit ge- 
ringeren Mitteln realisierbar und an jeden Thermoform- 
automaten, der in herkommlicher Bauweise mit Strahlungs- 
heizkorpern ausgerustet ist, nachrustbar. 
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